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Verfahren und Vomchtung zum Herstellen von Kunststoffplatten mit hinterschnittenen, 
einstttckigen Ansfitzen sowie eine deraitige KunststofQ)Iatte 



Verfahren und Vorrichtimg zum Herstelleo von Kunststoffolatten mit 
hintcrschnittenem. emsttickigen Ansatzen sowie eine derartige IcCunststoffolatte 


Die Erfiiiidimg bezieM sich auf ein VerfahreB zum Herstellem von 
Kimststofiplatten, vorzugsweise am thermoplastischem Kimststoifir, die auf 
miBdesteHis einer Seilte mitt hinterschnittenen, einstuckig mit iHrnm 
auLsgebildetemi Ansltzeju veirsehen siod, wobei deir Kmststoff dmch Ejstradierein 
aus eiBeir Flachdttse geformt land anscMieBeed diarch minLdestesis einemi aus zwei 
Walzeia gebiMeltm Walzeespalt gefflhrt wiird imd mimidestem ein© Walz© mit dee 
hiia1tes*schmtteee]ni Ansatzee eBttsprechendesi Formeini verseheim ist, die mit dem 
KimststofF gefflUt werdemi. AuBerdem bezieht sie sich auch ataf eime Vomrichtimg 
ziM" Herstellimg solcher Kmiststofljplatteni sowie auf diese Kunststoflplatten seibst. 

Grandsatzlicli beschreibt die Eirfrndimg die koimtiinimejrliche Herstellumg eiineir mit 
ABkemoppes^ oder asuderee Formen odes" Ans^tzen verseheneB KmststoflpSatte. 
Die erfiBdmgsgemsBe Vomchtimg wird beispielsweise als Tail eimier 
ExtmsiojisainLlage fiiir thermoplastische KimststofJTe veirweBdets imb Ankeirplatteiu zu 
extrndieresi, die als chemikalienbesttodige Auskleidimg odeir VerMeidmg ifw 
Bauteile, wie Rotare, RohrlentimgeBj KanMe^ Beckesi, BehMteiTj SMlen usw. aus m 
der Regel zemeMgebumdeBeiGi WerkstofFeim, wie Beton, eimgesetzt werdeo. Durch 
die Veirbindung zwischem dein Ankemoppen der KusiststolFlplatte mit dem des 
Beton tragenden Bauteils wird eine kraflschMssige VeFbimdimg emreicht. 

Die Ankerplatte wird in der Regel aus thennoplastischen KuBStstoffemi mit hoher 
Temperatur- und ChemikalienbestSndigkeit, wie Polyethylen, Folypropylesi, PVC, 
PVDF, ETFE Oder E-CTFE in einem kontinuierlichen Extrasiom- imd 
ICalandrierverfahren hergestellt. Die KmiststoiKiplatte kam einschichtig odeir im 
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Co-Extrusionsverfahren mehrschichtig extrudiert sein oder als ein- oder 
mehrlagige Kunststoflplatte mit Aluminium oder anderen Substraten, Geweben 
oder Vliesen aus Polyester oder Glasfasem laminiert und beschichtet sein. 

Die DE-296 15 818 U stellt eine Vorrichtung vor, die trapezfonnige Erhebungen 
auf einer Kunststoflplatte in einem zweiten Arbeitsgang mechanisch in der Art 
quetscht, daB eine hinterschnittene Form erzeugt wird. 

Die EP 0 436 058 Bl schiitzt eine Form, die durch Eingiefien von Kunststoff- 
Schmelze in die flUgelformigen Formnester einer Walze entsteht. Die Formen sind 
Uber den Umfang der Walze angebracht und mit der Walze fest verbunden. Die 
Schmelze fiillt eine insgesamt hinterschnittene fliigelfbrmige Form, wird 
abgekuhlt und im abgekilhlten Zustand aus der Walze genommen. Die einzelnen 
schragstehenden FlUgel sind in sich nicht hinterschnitten. Ein 
Hinterschneidungseffekt wird dadurch erzielt, daB immer zwei Fliigel einander 
derart zugeordnet sind, daB sie schrag zueinander stehen. 

Die DE 31 08 972 Al beschreibt ein Verfahren, bei dem durch SchweiBen 
SpritzguB formen mit einer glatten Platte zu einer Ankerplatte verbimden werden. 
Dieses Verfahren erfordert mehrere Arbeitsgange: Herstellen der 
SpritzguBformen, Herstellen der Platte und VerschweiBen der SpritzguBformen 
mit der Platte. Dieses Vorgehen verursacht hohe Herstellkosten im Vergleich zur 
kontinuierlichen Extrusion. 

Aus den Dokumenten PR 1 102 294 A und US 2 816 323 sowie DE 29 34 799 Al 
sind weiterhin Extrusionsverfahren bekannt, in denen hinterschnittene Stegplatten 
in Produktionsrichtung parallel zueinander extrudiert werden. Die Erzeugnisse 
dieser Verfahren eignen sich fiir die Auskleidung gegossener Betonrohre, weisen 
jedoch verbesserungsbedUrftige Ergebnisse bei DauerzeitstandsprUfungen auf 
Diese Stegplatten werden in der Regel aus PVC in einem Extrusionsverfahren 
hergestellt. Die Formgebxmg der Stege erfolgt in einer FlachdOse. Die Oberlippe 
der Flachduse ist in der Form der Stege gefertigt. Die Scher- und 
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TemperaturempfiBdlichkeitt des KunststofFes PVC ermoglichtt bisher 
FertigimgsbreiteB bis nm ca. 1200 mm. Bei der Aiaskleidmig von giroBeren 
Bmwerken oder Betomohreia mill grSQeireM Diuurchmesser mtissen deshalb mehreire 
Teilstiacke zusammesigeschweiflt werdm. Dies© Sdhwdflmahite smd 
SchwachpuLinkte d©ir AMsklddimg und verairsachm w©ite© Herstdlkosto. 

AlleEi oben beschriebeeeji Varfahreiai und Vomchtimgm zm Herstelllmg von 
Flatten mit MrtarsckiiitteBesi AmsatzgB feMt die Mdglichkeitj AmStz© oder Ankeir 
iB Fomn eioes anif dem Kopf gestelltm Kegels oder m Fomn stegJHjsmigeir ABk©ir 
quoT 2uir Produaktnoinisrichtoig koMiniaieirlich in eiinem Airtoeitsgaeg m pirodiuiziereB. 
EiMge der bekannteia Verfahirm beeimtirichtigeini die FumMioiriL deir Ankeir- odor 
NoppeBplatlte duirclh nachtorSgliche Veirfoimraigs BesclhMigraiig odeir Schw^humg 
des Aokers odeir der Platte oder simd daze gas: mcht in der Lage. Teilweis© smd die 
VerfahreEL in der tedhmsch m5glicheini Breite oder der mimmal mSglicheini 
Plattemdicke limitiert. 

Die Aufgabe der Erfindimg besteM dariM^ eiin Verfahrm sowie eisie VorricMimg 
anzmgebens, mit weteheim es rimtSgMch ist^ eiine koimtmiiaieirUdhLe ProdiaMioinL vomi 
Kmststoffplatteini der eimgaags gemarmteini Arts silso Ainikeir- oder NoppeinplatteB zu 
schafFeirij die emstflckig mit ilmeini aiasgebiMete, eimetai hiBterschnitteBe ABsatze 
oder Noppeim aoi^eiseinis so daJ8 beiffitu beabsnchtigteini BiBbana iia BetonbaMwerke 
besoBders kraiFiscMEssige ABkerformeB zm Verfflgimg gestellt werdeB kommeBs 
z.B. iB Form vob aiaf dem Kopf stehendeB Kegeta oder PyramideB oder mich in 
Form VOB quer zm ProdnaktioBsrichtimg extradierteB StegprofileB. Dies© Anker 
oder NoppeB solleB mxdh in keiner Weise die erforderEehe VerbiBduBg 2wis<sliieB 
ABker md IrCraiststof5]platte sclhiwaelheB oder beschSdigeB. 

Dies© Aufgabe ist gemMS der ErfiBduBg bei dem vorgescMageBeB VerfalhreB 
dadurch gelost, daB die FormeB iB iiber deB UmfaBg miBdestsBS einer Walze 
angeordneten Form-/EBtform-LeisteB vorgeseheB werdeB^ die zm 
zerstSrungsfreieB Freigabe der gebildeteB MBterschBitteBeB ABsStze der 
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liCimststofJplatte im AnschluB an den Durchtritt der Ansatze aus dem Walzenspalt 
radial nach auBen bewegt warden. Die vorgescMagene Bewegung der 
Form-/Endfom-Leistm ast ohoe ProdukttionsveirziigemBg in deim 
HerstellmigsprozeS beim Kalandrieren der erfindmgsgemaBen KunsMoflplatte 
eiiri besiehbar. Im AnschluB mi den Durchtritt der im Walzenspalt Mnsichtlich 
ihrer Dicke dimensionierten Noppenplatte raid den im wesentlicheB dort 
atasgeformHee hinterschnitteneia Ans^tzen werden die Form-ZEntform-Leisteini so 
bewegtj daB aiach scharfkantig hinterschnitteime Ankemoppen ohne 
BeschMigumgeinL aus der formgebenden Walze entmommen werdm kSninen. Nach 
dem Abl6seini der so erfindiangsgemaB hergestellten Noppenplatte werden die 
Form°/Entform-Leisten wieder in ihre Aiisgangslage zmickgefflhrt, um nach 
einem Umlauif der Walze von nahezu 360° wieder zmr Formmg der 
hinterschmttenen AnsStze zm Verfflgimg zu stehen. 

GemaB der Erfindvmg ist hierbei vorgesehen, daB die Form°/Entform-Leisten 
radial nach auiBen bewegt werden. Au£ diese Weise kommt es zu einer 
komplikationslosen Freigabe der Mnterschnittenen Ankemoppen im AjcuschlMfl an 
den Dm-chlaiuif der gebiMeten KiuinststolSjplatte im Walzenspalt. 

Nach einem anderen Merkmal der Erfmdmg ist vorgesehenp da® die Formen 
jewenls etwa ziar H^liRte in aaieinander aagrenzenden FooB-ZEntfomnni-Leisten 
aBgeordmet werden. Man erhalt amf diese Weise eine teilbare Form, die weiterhin 
die zerst6nmgsi5reie Entnahme der mit den hinterschnittenen Ansatzen versehenen 
IrCunststoflEiplatte aus der mit den Formen versehenen Walze ermSgMcM. 

Es liegt auch im Rahmen der Erfindimg, da® die Kmststof^latte ein° oder 
mehrscMcMig extrudiert wird. to die Kimststoiflplatte kSnnen aiaf diese Weise 
SBbstoratej wie Metallfoliens Gewebe oder Vliese eingearbeitet werden. Auach ist es 
mSglich, die erifindimgsgemaBe Kmststoifilplatte mit einer z.B. lichtreflektierenden 
SchicM zu versehen. 
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In Weiterfiihrung des Gnindgedankens der Erfindung wird auch eine Modifikation 
des erfindungsgemaBen Verfahrens dahingehend vorgeschlagen, daB die 
Form-/Entform-Leisten auf der Flache einer temperierten ebenen Platte beweglich 
vorgesehen werden und mit einer planen Gegenflache zusammenwirken, wobei 
zwischen Platte und GegenflSche der Kunststoff angeordnet ixnd aufgeschmolzen 
wird. Bei dieser Ausfiihrungsform wird das erfindungsgemMfie Verfahren in die 
Ebene ubertragen. Diese Modifikation dient in erster Linie zur Herstellung von 
einzelnen Flatten, vomehmlich geringerer Abmessungen. 

Die erfindungsgemafie Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoflplatten mit 
hinterschnittenen, einstuckig mit ihnen ausgebildeten Ansatzen oder Noppen 
zeichnet sich gegeniiber dem Stand der Technik dadurch aus, daB die Formen zur 
Bildimg der hinterschnittenen Ans^tze in tiber den Umfang mindestens einer 
Walze angeordneten Form-/Entform-Leisten vorgesehen sind, die zur 
zerstorungsfreien Freigabe der geformten hinterschnittenen Ansatze der 
Kunststoflplatte im Anschlufi an den Austritt der Ansatze aus dem Walzenspalt 
beweglich ausgebildet sind. Ebenso wie bei dem erfindungsgemaBen Verfahren 
ermGglichen die beweglichen Form-/Entform-Leisten die problemfreie Entnahme 
der hinterschnittenen Ansatze imd der mit ihr verbundenen Kunststoflplatte aus 
den Formen der AnsMtze nach dem Durchtritt durch den Walzenspalt. 

Besonders vorteilhafl ist es hierbei, wenn gemaB der Erfindung die 
Form-/Entformleisten radial nach aiifien beweglich gelagert sind und wenn 
weiterhin die Form jeweils etwa zur HMlfte in aneinander angrenzenden 
Form-/Entform-Leisten vorgesehen sind. Auf diese Weise wird ein maximaler 
Offiiungsbereich der Formen erzielt, wenn sie von der OberflSche der die Formen 
aufsveisenden Walze bzw. Walzen nach auBen bewegt werden. 

Eine besonders vorteilhafle Weiterbildung der Erfmdung besteht darin, daB die 
Form-/Entform-Leisten mittels in den Walzen angeordneten Kolben-ZZylinder- 
Anordnimgen hydraulisch oder pneiunatisch radial bewegbar sind. Bei diesen 
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Anordnungen handelt es sich um bewahste Maschinenbauelemente, die einem 
zuverlassigen Betrieb der erfmdimgsgemafleBi Vorrichtimg sicherstellen. 

Auch das weitere erfindimgsgemaBe MerkmsJ, mtoilich daB ©m Walzmmmtell 
der Walzem ° im Querschnittl - als Vieleck mit planeim TeilflSchen ausgefMiir^ ist, 
imd dafl die Form-ZEntfomi-Leisteini im Ruliezustand ubeir korrespondieresid© 
ebesie AuflageflSchen an den Teilflachen aBiliegem, dieimt dem Zweck einer 
zuverl^sig arbeitoden Vomchtimg. Durch die Anordnimg von planeim 
Teilflachen iiber den Umfang des Walzenmasitels, sib dm sich im Rube- oder 
anliegeaden Zmimd koinrespoedieireinide Ebemie sunt AluilElageiflacheiii der Fomna- 
/Emtfoirm-Leisltesi asillegen, Mhrll zu ©iner stabilesi KoestnLaktioe deir foirmgebemideiii 
Wsdze. 

Wie bei dem ejrfiiiidmgsgemaB(m VerfaSiree scM^gt die Erfmdmg als 
hintterschnittene Ansatze insbesondere beziiglich der fllk:higeB KiiinststofIpla£te 
aiaf dee Kopf gestellte Kegel oder PyramideB vor, Diese kQimeEi als diskrete odeE* 
leisttesifomiige Amittze voirgesehesi seiin. Mit der EriEmdiimg ist es insbesomder© 
moglich, qimeir zm Prodiutoionsirichtimg der KimsMofflplatte amgeordmete 
Stegprofile als Miniteirschmttteinie ABsStz© auszubildem. 

SchlieBHch imifaBlt die Erfiiadumg auch die Kmststof^latte selbst, die miaclh eimem 
Oder mehrereim Merkmalem des er&iduMgsgemaBee Verfahrem oder der 
erifindirngsgemaBee Vorrichtumg hergestelM ist. 

Die Walze, in der die Fomeini zur Anasbildumg der MMerschnitttesieini AnsStze 
vorgesehen sind, ist temperiert. Wem die Form-ZEnttform-LeisteinL mf einer ebemieini 
Plattte vorgeseheo simd, so ist diese beheizt 

Die flflssige Kimststoffinasse wird duircb dem im Walzeaspalt zwiscbeo der 
fosmgebenden Walze imd einer Gegemwalze emtsteheedeiii Druck, in die in die 
Form-/Entformleisten eingearbenteten Formen gefiilM und und dortt abgektllhM umd 
verfestigt. Beim Fflllen der Form liegen die Form-/Entform-Leisten auf der 
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temperierten Walze oder der temperierten Platte auf. Nach der Abkiihlimg d©r 
Formen wird die entstandene Ankerplatte durch Hebein der Form-ZEnt-LeisteKi 
zeirstomngsfrei wieder freigegeben. Die FormeBi k5smee Bach eiiiem Umlauf der 
WadzeB von etwa 360° emeutt gefiiillt werden. 

Mil deir Erfindtrng kijimen besoeders kraftscMCissige ABkerfboneim wintschaMich 
pirodiaziert weirdee, die bisher nw in mehreren ArbeitsgangeEi aiaf eisi© glatte Platte 
aufgeschw^iBt werden konnten. Durch einfachee AiULStausclh der beweglichea 
Forai-ZEiratfom-Leisten konimen olme zeitauifweBdigee Wechsel von komplettesi 
WalzeB auf der gleicheini VorrichtiaBg imd der gleicheia SCiMwalze verscMedene 
Ankerformem extnudierlt werden. Damit kOsmeini verscHedesie MssrktsegmaEite md 
dereffn raiterscWediiche AjnifordenmgeB ohae grfiflere tovestitioKiee ifte mehrer© 
Walzee bedieinit werden. Due bisherige Limitienmg der Breit© bei Stegplatten in 
Extaisionsrichtmig wird fflberwiimden. Daduirch fMlt die tewe Vorkoiaifektioiniieruiig 
duarclh SchweiBee weg. 

Weitere Einzelheitten, Merkmale und Vortenl© der Erifiradiaiag ergeben sich aus der 
folgenden Beschreibimg eines bevorziagteia AMJfflhrangsbeispiels sowie anhasid 
der schematischen ZeicSmimg tamid der Patesitansprucbe. Es zeigeim: 

Fig. 1 einen AiaMB der erfindmgsgemSBeim Vorrichtongj, die eimer 
Extrasiomanlage nachgeschaltet ist; 

Fig. 2 eineiii Querschnitt dreier Walzen Mr die kontiMmerliche Hersttellumg der 
erfindrngsgemaSeim Noppenplatte; 

Fig. 3 die mil Form-/Entfonmleisten versehene Walze in teilweiser DraiuifsicM; 

Fig. 4 eineni TeilschniM durch die mit den Form-ZEntform-Leisten versehene 
Walze in vergrtJBer^er Darstellung ziair Dars^ellmg des Antriebs der 
beweglichen Leisten oder 
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Fig. 5 bis 10 teilweise in Draufsicht und teilweise im Schnitt verschiedene 
Formen von Ankem und Stegen, die gemaB der Erfindung besonders 
wirtschaftlich und zerstorungsfrei einsttickig mit der sie tragenden 
Kunststofi^latte hergestellt werden kdnnen. 

Fig. 1 zeigt eine bekannte Extrusionsanlage mit einem Extruder 1 , einer Flachduse 
2, einem Drei-Walzen-Kalander 3, einen Abzug 4, einer Kiihlstrecke 5, einer 
Randschnitteinrichtung 6, einer Querschnitteinrichtung 7, einem Wickler 8 und 
einem Auflagetisch 9. Im Extruder 1 wird der verarbeitete KimststofT 
aufgeschmolzen, homogenisiert xmd zur Flachduse 2 gefbrdert. Sie formt die 
Schmelze zu einem fliissigen Band. Die geformte Schmelze wird aus der 
Flachduse 2 in den ersten Walzenspalt des Kalanders 3 gegossen. Er weist Walzen 
10, 1 1 und 12 auf, die vorzugsweise horizontal angeordnet sind. Die Walze 1 1 ist 
im Sinne der erfindungsgemafien Vorrichtimg ausgefiihrt. Die einzelnen Walzen 
10 bis 12 sind einzeln angetrieben und individuell temperiert. Die Aufgabe des 
Kalanders 3 ist es, die Schmelze zu einer Platte oder Folic mit hinterschnittenen 
Ansatzen, Ankemoppen oder anderen Ansatzformen zu formen und zu kUhlen. 
Der Abzug 4 unittelbar nach dem Kalander 3 ist als gummiertes, Walzenpaar 
ausgefiihrt und dient dem spannungsfreien Abziehen der erzeugten 
Kunststofl^latte oder Noppenplatte 20, die im folgenden auch als Ankerplatte 
bezeichnet wird. Auf der nachfolgenden Kiihlstrecke 5 ktthlt die Kunststofifplatte 
20 weiter ab, und es erfolgt der Randschnitt 6. Nach einem zweiten Abzug 4 wird 
die Kimststoffplatte 20 in die gewiinschten LSngen quergeschnitten 7. Der 
Wickler 8 wickelt dtlnne Flatten auf, der Auflagetisch 9 nimmt die steifen Flatten 
auf. 

Fig. 2 zeigt die erfindungsgem^e Vorrichtung in der Anwendung als 
formgebende KOhlwalze 1 1 und einer Gegenwalze 10 mit glatter OberflSche im 
horizontalen Drei-Walzen-Kalander 3. Die erfindungsgemMBe Vorrichtung besteht 
aus der Walze 1 1 und einem stabilen Walzenmantel 17, der am Umfang periphere 
Kfihlbohrungen 1 S ilber die gesamte BallenlSnge der Walze aufweist. Die 
Ktthlbohrungen 1 5 flihren die der Walze 1 1 durch die Kimststoffschmelze 
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zugeflihrte Warme wieder ab. Die Temperatur an der Walzenoberflache und in 
den formgebenden Bereichen der Walze wird konstant gehalten. Die Aufienflache 
des Walzenmantels 17 ist im Querschnitt als Vieleck ausgefilhrt, beispielsweise 
mit einer Teilung von 32 flachen Stellen, d.h. flachen Auflageflachen 25. Die 
Auflageflachen 25 sind so am Umfang angeordnet, daB sie mit den peripheren 
Kiihlbohnmgen 1 5 abwechsebi. Daher kdimen die flachen Auflageflachen 25 quer 
zum Walzenmantel 17 durchbohrt werden. Durch diese Bohrungen werden 
Leisten 13 auf der Walze 1 1 auf- und abbewegt, die dem erfindimgsgem^en 
Formen und Entformen von Ankerplatten dienen und im folgenden als Form- 
/Entform-Leisten 13 bezeichnet werden. Sie weisen in ihren Langsseiten 
eingearbeitete Formen 27 fiir die Ansatze oder Ankemoppen 28 der Noppenplatte 
20 auf und sind im Bereich der OberflSche der Walze 1 1 parallel zur 
Walzenlangsachse vorgesehen.. 

Die Form-/Entform-Leisten 13 werden bevorzugt mittels hydraulischer oder 
pneumatischer Kolbenzylinder 1 6 geof&et und geschlossen. Die Form-/Entform- 
Leisten 13 werden beim FUUen der Formen 27 an die flachen Auflageflachen 25 
des Walzenmantels 17 angepreBt. Im Spalt zwischen der Walze 10 und Walze 1 1 
herrscht ein linienf5rmiger Druck, der die fltlssige Kunststoffschmelze aus der 
Flachdttse 2 in die Formen 27 der auf dem Walzenmantel 17 anliegenden Form- 
/Entform-Leisten 13 preBt. Nach dem Abkuhlen der Schmelze zu einer 
Ankerplatte 20 werden die Form-/Entform-Leisten 13 mittels der uber die gesamte 
Balleniange angeordneten Kolben-ZZylinder 16 und der Kolbenstangen 18 
angehoben, und die Ankerplatte 20 wird zerstorungsfrei freigegeben und ilber die 
Walze 12 abgezogen. Die Kolben der Kolben-ZZylinderanordnungen sind mit der 
Bezugsziffer 29 versehen. 

Fig. 3 zeigt in Draufsicht die erflndimgsgemafie Vorrichtung bestehend aus den 
Form-/Entform-Leisten 13 und Formen 27 an der Langsseite der Form-/Entform- 
Leisten fUr die Formgebung der Anker 28. 
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Fig. 4 verdeutlicht im Schnitt den Aufbau der erfindungsgemaBen Vorrichtung mit 
dem Walzenmantel 17 mit den flachen Auflageflachen 25 an der AuBenflache und 
den Kuhlbohmngen 15, den Form-/Entform-Leisten 13, die von Kolbenstangen 18 
in Zylindem 16 bewegt werden. Das Oflhen und SchlieBen der Form-ZEntform- 
Leisten 1 3 erfolgt vorzugsweise hydraulisch oder pneumatisch. Der Zeitpunkt des 
Offiiens und SchlieBens der Form-/entform-Leisten 13 fiber die Kolbenstange 16 
kann mechanisch uber Steuerscheiben oder elektrisch tiber Magnetventile 
gesteuert werden. 

In Fig. 5 ist im Schnitt eine in Beton 21 eingebaute Ankerplatte 20 dargestellt. Sie 
wird als Schalimg verwendet, und der Beton wird in flUssiger Form hinter die 
Ankerplatte gegossen. Die Fig. 5 macht die ausgezeichnete krafischlUssige 
Verbindung z:wischen der Ankerplatte und dem Beton deutlich. 

Die Ankerplatte 20 kann kontinuierlich in einem Extrusionsprozefi mit Hilfe der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung produziert werden. 

Die Formgebung der Ansatze oder Anker 28 oder anderer Formen wird von der 
gewShlten Form 27 in den Form-/Entform-Leisten 13 bestimmt. Die Formen 27 
werden erfindungsgemMB an der Langsseite der Form-/Entform-Leisten 13 
eingearbeitet. Dies ermoglicht zusammen mit der beweglichen Anordnung der 
Forra-ZEntform-Leisten 13 die zerstOrungsfreie Entformung auch hinterschnittener 
Ansatze 28. Die formgebende Walze 15 kann mit unterschiedlich ausgeftthrten 
Form-ZEntform-Leisten 13 verwendet werden. Sie wird dadurch flexibel 
einsetzbar imd kann durch Tauschen der Fomi-/Entform-Leisten rasch auf neue 
Formen umgenistet werden. 

Fig. 6 zeigt in Draufsicht die Ankerplatte 20 mit runden Formen dergestalt, daB 
der Anker 28 einem auf den Kopf gestellten Kegel gleicht. 

Die Fig. 7 zeigt den Anker 28 als eine auf den Kopf gestellte Pyramide. 
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Die Fig. 8 zeigt den Schnitt einer Ankeirplatte mit Stegen 19, die kraftschliissig im 
Beton 21 eingebimden ist. In Fig. 9 ist die Ankerplatte 20 mit Stegen 19 versehen, 
die praktisch ttber die Breite der Kunststoffplatte 20 verlaufen. Die Stege 19 
kfinnen quer zuir Produktionsrichtung kontinuierlich und zerstonmgsfrei extmdiert 
werden. Die Form-/Entfonn-Leisten 13 einer Ankerplatte 20 mit Stegen 19 zeigt 
Fig, 10. Ankerplatten 20 mit Stegen 19 werden bevorzugt bei der Auskleidimg 
von Betonrohren eingesetzt, insbesondere dann, wenn die Breite der Ankerplatte 
20 der L^ge des Betonrohrs entspricht und dadurch teure 

Konfektionienmgsarbeiten fur die Ankerplatten entfallen. Die in den Fig. 4 und 10 
gezeigten Querschnittsformen der Ansatze, Anker oder Noppen 28 kfinnen sowohl 
diskrete Ansatze als auch kontinuierliche Stege 19 sein. 

Die in die Form-/Entform-Leisten 13 eingearbeiteten Formee 27 konnen positiv 
Oder negativ, d.h. hervorstehend oder versenkt auf den Leisten 13 oder auch auf 
dem Walzenmantel 17 ausgefiihrt sein. Die Fonnen kfinnen zylindrisch, mit einem 
positiven oder negativen Konus, hinterschnitten, in Ltogs- oder Querrichtung 
genutet, pyramidenformig oder in Kombinationen davon ausgeftiihrt sein. Sie 
k5nnen im Querschnitt rund, quadratisch, rechteckig, oval oder vieleckig, T- 
fbrmig genutet oder in Kombinationen davon ausgefiihrt sein. Die Oberfflache der 
Formen kann glatt, gehohnt, poliert, gerauht, erodiert, spiralig gefrast, gebohrt, 
genutet oder in Kombinationen davon ausgefiihrt sein. Die Dimensionen der 
Formen sind abhMgig von der H6he und Breite der Form-/Entform-Leisten 13 
und vom Hub der Hydraulik- oder Fneumatikzylinder. Die Distanz der Formen 
zueinander ist abhangig von der Breite und Lange der Form- und Entform-Leisten. 
Radiale oder axiale Entltifhmgen im Walzenmantel oder in den Form- /und 
Entform-Leisten verbessem das kontinuierliche Ausformen der Form. 

Eine wirtschaflliche Anwendung der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist die 
kontinuierliche Extrusion von Ankerplatten aus themioplastischen KunststofFen 
fUr den Korrosionsschutz und die Isolierung von GebSuden und Bauwerken aus 
Beton. 


12 


Patentansprilche 


1 . Verfahren zum Herstellen von Kunststoflplatten (20), vorzugsweise aus 
thermoplastischem Kunststoff, die auf mindestens einer Seite mit 
hinterschnittenen, einsttickig mit ihnen ausgebildeten Ansiitzen (28) 
versehen sind, wobei der Kunststoff durch Extrudieren aus einer Flachduse 
(2) geformt und anschliefiend durch mindestens einen aus zwei Walzen 
(10, 1 1, 12) gebildeten Walzenspalt gefUhrt wird und mindestens eine 
Walze (11) mit den hinterschnittenen AnsMtzen entsprechenden Formen 
(27) versehen ist, die mit dem Kunststoff gefilUt werden, 

dadurch gekennzeichnet, daU die Formen (27) in iiber den Umfang 
mindestens einer Walze (11) angeordneten Form-/Entform-Leisten (13) 
vorgesehen werden, die zur zerstdrungsfreien Freigabie der gebildeten 
hinterschnittenen Ansatze (28) der Kunststoflplatte im Anschlufi an den 
Durchtritt der Ansatze (28) aus dem Walzenspalt radial nach auBen bewegt 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadwch gekennzeichnet, daB die Forai-/Entfomi-Leisten (13) radial nach 
aufien bewegt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, daB die radial nach auBen bewegten Form- 
/Entform-Leisten (13) nach Entformen der in ihnen erzeugten Ansatze (28) 
in ihre Ausgangslage zuriickbewegt werden. 

4. Verfahren nach mindestens einem der Ansprttche 1 bis 3, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Formen (27) jeweils etwa zur Halfte in 
aneinander angrenzenden Forni-ZEntform-Leisten (13) angeordnet werden. 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kimststoflplatte (20) ein- oder 
mehrschichtig extnidiert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststofl^latte (20) mit Substraten, wie 
Metallplatten, Geweben oder Vliesen coextrudiert wird. 

7. Abanderung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Form-ZEntfonn-Leisten (13) auf einer im 
wesentlichen ebenen FliLche einer temperierten Platte beweglich 
vorgesehen werden, und mit einer korrespondierenden Gegenflache 
zusanunenwirken, wobei zwischen Platte und Gegenflache der Kunststoff 
angeordnet und aufgeschmolzen wird. 

8. Vorrichtung zum Herstellen von Kunststofiplatten (20), vorzugsweise aus 
thermoplastischem Kunststoff, die auf mindestens einer Seite mit 
hinterschnittenen, einstUckig mit ihnen ausgebildeten Ansatzen (28) 
versehen sind, mit einem Extruder (1) und einer Flachduse (2) durch die 
der aufgeschmolzene Kunststoff einem aus zwei Walzen (10, 1 1, 12) 
gebildeten Walzenspalt zufiihrbar ist, wobei mindestens eine der Walzen 
(11) mit den hinterschnittenen Ansatzen (28) entsprechenden Formen (27) 
versehen ist, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Formen (27) in Uber den Umfang 
mindestens einer Walze (1 1) angeordneten Form-ZEntforai-Leisten (13) 
vorgesehen sind, die zur zerstorungsfreien Freigabe der geforaiten 
hinterschnittenen Ansatze (28) der Kimststof^'la^te (20) im AnschluB an 
den Austritt der Ansatze (28) aus dem Walzenspalt beweglich ausgebildet 
sind. 
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9. Vorrichtung nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Form-/Entform-Leisten (13) radial nach 
aufien beweglich gelagert sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, 

dadiirch gekennzeichnet, daB die Formen (27) jeweils etwa zur Halfte in 
aneinander angrenzenden Form-/Entform-Leisten (13) vorgesehen sind. 

1 1 . Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprilche 8 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dafi die Form-/Entform-Leisten (13) mittels in 
den Walzen (10, 11, 12) angeordneten Kolben-ZZylinder-Anordnungen 
(16) hydraulisch oder pneumatisch radial bewegbar sind. 

12. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprilche 8 bis 1 1 , 

dadurch gekennzeichnet, daB ein Walzenmantel (17) der Walzen (10, 1 1, 
12) - im Querschnitt - als Vieleck mit planen TeilflMchen (25) ausgefilhrt 
ist, und daB die Form-/Entform-Leisten (13) im Ruhezustand iiber 
korrespondierende ebene Auflagefl^chen (26) an den TeilflSchen (25) 
anliegen. 

13. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprttche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die in die Form-/Entform-Leisten (13) 
eingearbeiteten Formen (27) als diskrete auf den Kopf gestellte Kegel oder 
Pyramiden ausgefiihrt sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, daB die kegel- oder pyramidenfBrmigen Formen 
als quer zur Produktionsrichtung der Kunststoffplatte (20) angeordnete 
leistenfbrmige Ausnehmungen vorgesehen sind. 

15. Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprilche 8 bis 14, 
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dadurch gekennzeichnet, daB als quer zur Produktionsrichtung der 
Kunststoffplatte (20) angeordnete Stegprofile ausgebildet sind. 

AbSnderung der Vomchtung nach den Anspriichen 8 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur intermittierenden Herstellung von 
einzebien KunststofQjlatten die Form-/Entform-Leisten (13) auf einer 
ebenen Platte vorgesehen sind, die mit einer planen Gegenflache 
zusammenwirken, wobei zwischen Platte und Gegenflache der Kunststoff, 
insbesondere als Granulat, vorgesehen und aufschmelzbar ist. 

Kunststofl^latte (20) mit einstuckig vorgesehenen, hinterschnittenen 
Ansatzen, hergestellt nach dem Verfahren mindestens einem der 
Anspriiche 1 bis 7. 

Kunststofi^jlatte (20) mit einstUckig vorgesehenen, hinterschnittenen 
Ansatzen, hergestellt auf der Vorrichtung nach mindestens einem der 
AnsprUche 8 bis 16. 


OOOO 


16 


Verfahren und Vorrichtiinp zum Herstellfin von Kunsfsfnfffalatten mi^ 
hinter?chnittenen. einstfickiVen Ansatzen sow j e eine der;.rtipe Kunsfstnff^ lctt^ 


ZusammenfasRiinp - 

Eine Vorrichtung zur kontinuierlichen und zerstonmgsfreien Herstellung von 
Kunststofl^latten, die mit hinterschnittenen Ankemoppen, Stegprofilen oder 
anderen Fomen von Ansatzen (28) auf einer oder beiden Oberflachen versehen 
sind. besteht aus einer temperierten KOhlwalze (1 1). die im WalzenkSrper (17) 
aber periphere Kflhlbohrungen (15) verfugt. Der WalzenkOiper (17) ist am 
Umfang als Vieleck mit flachen Auflageflachen (25) ausgefilhrt, an die Form- 
/Entform-Leisten (13) angelegt oder davon abgehoben. Die Forni-ZEntfoim- 
Leisten (13) werden mittels Kolben/Zylinder (16) und Kolbenstangen (18) 
bewegt. Die Kolbenstangen (18) bewegen sich dutch Querbohnmgen durch den 
Walzenk6iper(17). 

Die Schmelze wird durch den Gegendruck zwischen der formgebenden Walze 
(1 1) und einer Gegenwalze (10) in Foimen (27) der Form-ZEntfonn-Leisten (13) 
gefiiUt und wird abgekOhlt. Beim FiUlen der Foimen (27) sind die Fonn-/Entfonn- 
Leisten (13) an die flachen Stellen des WalzenkSrpers (17) angepreBt. Nach dem 
Abkilhlen wird die entstandene Kunststof5>latte (20) mit Ankemoppen (28) oder 
anderen Formen durch Offiien der Form-/Entform-Leisten (13) zerstorungsfrei 
freigegeben. 

Eine auf einem solchen Kalander (3) hergestellte Kunststoflplatte weist 
hinterschnittene Ansatze (28) auf, die einstilckig mit der Kunststof^latte (20) 
ausgebildet sind. 


Fig. 4 


OOOO 




— CP 





